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(57) Aus einem Beutel 1 kann Luft entlang eines 
von SchweiBnahten 8, 9 begrenzten EntlOftungskanals 
11 und durch eine Entluftungsstelle 12 entwelchen. Die 
SchweiGnahte 8, 9 verlaufen parallel zu einem Beutel- 
rand 7. Die eine SchweiBnaht 9 kann ohne zusatzliche 
Werkzeuge und ohne zusdtzlichen Zeitaufwand mit 
dem gleichen SchweiBwerkzeug 34 wie die ohnehin 
nfltige, den Beutel 1 verschlieBende SchweiBnaht 8 



erzeugt werden. Die Entluftungsstelle kann ein Loch 13, 
Oder mehrere LOcher, oder eine nicht verschweiBte 
Stelle 21 sein. 

In einer besonderen Ausgestaltung bilden die 
SchweiBnShte 8, 9 eine Uberlappungsnaht 5 eines 
Schlauchbeutels 2. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrlfft einerseits einen Beutel mit 
mindestens einer Entluftungsstelle, z.B. einen 
Schlauchbeutel mit einem Loch als Entluftungsstelle 
und ein Verfahren zur Herstellung des Beutels. 

Aus der EP-OS 0 243 750 ist ein Sack aus thermos- 
plastischer Kunststoffolie mit EntluftungsOffnungen 
bekannt. Der Sack weist an Seitenfalten schrSg zum 
Rand des Sacks hin verlaufende SchweiBnahte auf, 
zwischen denen Luft aus dem Innern des Sacks hin zu 
einer Entiuftungsflffnung strdmen und entweichen 
kann, wodurch ein befu liter, gelagerter Sack weniger 
Luft enthait. 

Der bekannte Sack hat zum einen den Nachteil, 
daB er infblge der kurzen Entluftungsstrecke fur stau- 
bendes Produkt wenig geeignet ist, da dieses Produkt 
die kurze Entluftungsstrecke relativ leicht Qberwindet 
und von der ausstrOmenden Luft aus der Entluftungsdff- 
nung geblasen wird. Zum anderen besteht der Nachteil, 
daB die schrdg verlaufenden SchweiBnahte einen 
Mehrverbrauch an Verpackungsmaterial erfordern, da 
sie das fur das abgepackle Produkt zur Verfugung ste- 
hende Volumen im Innern des Sacks reduzieren. 

Es liegt die Aufgabe zu Grunde, einen Beutel mit 
mindestens einer Entluftungsstelle derart auszugestal- 
ten, daB er auch for staubendes Produkt, wie z.B. Gips 
Oder Zement geeignet ist, derart, daB ein Herausblasen 
von Produkt bei der Erzeugung eines flachen, relativ 
luftfreien Beutels deutlich reduziert wird. Dem Beutel 
soli zudem ein vergrGBerter Innenraum zur Verfugung 
stehen, so daB er mit verringertem Verbrauch an flexi- 
blem Verpackungsmaterial hergestellt werden kann. 

GelGst ist die Aufgabe gemSB den kennzeichnen- 
den Teilen der Anspruche 1 und 12. 

Bei dem Beutel nach Anspruch 1 ist entlang einer 
geraden, parallel zum Beutelrand verlaufenden 
SchweiBnaht eine weitere, von einem nicht verschweiB- 
ten Bereich unterbrochene SchweiBnaht vorgesehen. 
Zwischen den SchweiBnahten ist mindestens ein Ent- 
luftungskanal vorgesehen, der zu mindestens einer Ent- 
luftungsstelle f uhrt. 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 12 zur Herstel- 
lung eines derartigen Beutels wird eine ebene Folien- 
bahn an einer Umformeinrichtung umgeformt, teilweise 
mittels SchweiBnahten verschweiBt, durch eine Fullein- 
richtung befOllt, mittels einer weiteren SchweiBnaht 
restverschweiBt und zur Abtrennung des befullten, ver- 
schlossenen Beutels durchtrennt. ErfindungsgemSB 
wird wahrend der Erzeugung einer den Beutel ver- 
schlieBenden, geraden SchweiBnaht der Entluftungska- 
nal mittels einer zweiten, den Entluftungskanal 
begrenzenden SchweiBnaht mit einem einzigen 
SchweiBwerkzeug erzeugt. 

Der erfindungsgemdBe Beutel und das erf indungs- 
gemSBe Verfahren haben den Vorteil, daB die Verpak- 
kung von staubenden Produkten in vorteilhafter Weise 
erfblgen kann. Der Entluftungskanal ist relativ lang und 
erzeugt dadurch einen relativ groBen Strflmungswider- 



stand. Die herausstrflmende Luft setzt den relativ gro- 
Ben Querschnitt des Entluftungskanals nicht vorzeitig 
zu, so daB er gut funktioniert. 

Der Entluftungskanal wird durch eine ohnehin zu 
5 erzeugende SchweiBnaht begrenzt und erhait seine 
maximale Lange durch Ausnutzung nahezu der gesam- 
ten Beutel lange oder -breite. 

Je weiter die Entluftungsstelle von dem nicht ver- 
schweiBten Bereich der unterbrochenen SchweiBnaht 
10 entfernt ist, urn so unwahrscheinlicher wird ein Austritt 
von staubendem Produkt aus einer Entluftungsstelle. 

Dem Produkt stent ein Innenraum zur Verfugung, 
der auf Grund seiner Form den Hullstoffverbrauch mini- 
mi ert. 

15 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaBen Beutels und des erfindungsgemaBen 
Verfahrens sind in den Anspruchen 2 bis 1 1 und 13 bis 
15 beschrieben. 

Ist der Beutel mit einer Uberlappungsnaht als 

20 L&ngsnaht ausgebildet (Anspruch 2), so wird einerseits 
der Beutel nach einer bewahrten Methode hergestellt 
und andererseits ergibt sich hierbei eine besonders 
gunstige Art der Anbringung eines zu einer Entluftungs- 
stelle reichenden Entluftungskanals. Durch Verschwei- 

25 Bung der Uberlappungsnaht mit einer geraden 
SchweiBnaht und einer unterbrochenen SchweiBnaht 
wird der zu der Entluftungsstelle reichende Entluftungs- 
kanal erzeugt (Anspruch 4). Dabei herrscht weder ein 
Zeitverlust noch ein Verlust an Innenraum des Beutels 

30 im Vergleich zu einer herkOmmlichen Schlauchbeutel er- 
zeugung. Lediglich die SchweiBbacke zur Erzeugung 
der Lftngsnaht benOtigt eine geanderte SchweiBflSche. 
Diese SchweiBfiache erzeugt zwei parallele SchweiB- 
nahte mit einem nicht verschweiBten Bereich entlang 

35 einer SchweiBnaht. 

Ist der Beutel als Siegelrandbeutel mit Randndhten 
und einer Kbpfnaht ausgestaltet (Anspruch 3), so k6n- 
nen die parallelen oder quasi paraltelen SchweiBndhte 
auch in einer Randnaht, welche bei der Herstellung der 

40 Siegelrandbeutel die seitlichen Begrenzungen darstel- 
ien, verlaufen (Anspruch 6). 

Bei Siegelrandbeuteln kdnnte auch die Kopfnaht 
und bei Schlauchbeuteln sowohl die Kbpfnaht als auch 
die Bodennaht fur diese SchweiBnahte genutzt werden 

45 (Anspruch 5), es ergibt sich jedoch fur die Unterbrin- 
gung des Entluftungskanals und der Entluftungsstelle in 
einer als Uberlappungsnaht ausgestalteten LSngsnaht 
auBer den bereits erwahnten Vorteilen hinsichtlich 
SchweiBzeit und Beutel volumen noch der Vorteil, daB 

so die Luft aus einem liegenden Beutel hier besonders gut 
entweichen kann, da die Ldngsnaht, wie allgemein 
Qblich, mittig entlang des Beutel verlSuft, und sich dort 
die Luft ansammelt. 

Als Entluftungsstelle ist in einfacher technischer 

55 Weise ein Loch in der Beutelwand (Anspruch 7] oder 
eine unverschweiBte Stelle in der geraden SchweiBnaht 
geeignet (Anspruch 8). Die unverschweiBte Stelle kann 
durch eine ausgesparte SchweiBf lache erzeugt werden 
und hat den Vorteil, daB kein zusatzlicher Vorgang zur 
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Erzeugung der Entluftungsstelle notwendig ist 

Weist die unterbrochene SchweiBnaht mittig den 
unverschweiBten Bereich auf, und ist mindestens eine 
Entluftungsstelle vorgesehen, die zwischen den 
SchweiBnaht en an einem Beutelrand liegt (Anspruch 
9), so ist einerseits erreicht, daB die Entluftungsstelle 
dort liegt. wo sich die Luft im Innern des Beutels bevor- 
zugt sammelt und anderseits, daB der Entluftungskanal 
eine maximale Lange hat Hierbei kdnnen auch zwei 
Entluftungskanale von einem unverschweiBten Bereich 
zu Entluftungsstellen fuhren, die sich an gegenGberlie- 
g end en Beutelrand ern befinden. 

Die maximale Lange fur einen Entluftungskanal ist 
stets dann erreicht. wenn analog Anspruch 10 die 
Lange des Entluftungskanals lediglich durch die Lange 
einer Siegelnaht begrenzt ist 

Besteht der Beutei aus einer thermopiastischen 
Monofolie (Anspruch 11), so ist die Erzeugung einer 
Oberlappungsnaht dahingehend ermGglicht, als gleiche 
Kunststoffe miteinander verschweiBt werden. 

Die Erzeugung von Lfichern im Beutei als Entluf- 
tungsstellen ist auf unterschiedliche Art und Weise 
mOglich. Zum einen kann eine bererts mit aquidistanten 
Perforierungen versehene Folienbahn (Anspruch 13) 
von einer Vorratsrolle abgewickelt, umgeformt und ver- 
schweiBt werden. Hierbei ist der technische Aufwand an 
einer Verpackungsmaschine minimiert Oder die Vor- 
stanzung der Folienbahn erfolgt direkt vor ihrer Umfor- 
mung an der Verpackungsmaschine (Anspruch 14). 
Dies hat den Vorteil. daB herkOmmliche Foiien verwen- 
det werden kfinnen. Je nach Art des zu verpackenden 
Produkts erfolgt eine Locherzeugung oder nicht. Und 
schlieBlich kann ein Beutei erst nach seinem Befallen 
und VerschweiBen mit mindestens einem Loch verse- 
hen werden (Anspruch 15). Hierbei kOnnen sowohl her- 
kOmmliche Foiien als auch herkdmmliche 
Verpackungsmaschinen verwendet werden. 

Im folgenden werden der erf indungsgemaBe Beutei 
und das erf indungsgemaBe Verfahren anhand von Aus- 
fuhrungsbeispiele darstellenden Figuren naher 
beschrieben. 
Es zeigt: 

Figur 1 in einer Draufsicht einen Schlauchbeutel. in 
dessen als Oberlappungsnaht ausgestalte- 
ter Langsnaht zwei parallel zueinander ver- 
laufende, einen Entluftungskanal 
begrenzende SchweiBnahte vorgesehen 
sind, wobei der Entluftungskanal einen nicht 
verschweiBten Bereich der unterbrochenen 
SchweiBnaht mit mittig am Beutei als Entluf- 
tungsstelle vorgesehenen Ldchern verbin- 
det; 

Figur 2 in einer Draufsicht einen Schlauchbeutel 
analog Figur 1, jedoch mit einem mittig 
angeordneten. nicht verschweiBten Bereich 
und zwei Entluftungsstellen, die jeweiis an 
einem Beutelrand liegen; 



Figur 3 in einer Draufsicht einen Schlauchbeutel 
analog Figur 1, jedoch mit einem zweiten, 
nicht verschweiBten Bereich als Entluf- 
tungsstelle; 

5 

Figur 4 in einem Schnitt entlang der Linie AA der 
Figur 3 den Schlauchbeutel der Figur 3; 

Figur 5 in einer Seitenansicht das Prinzip einer ver- 
10 tikalen Schlauchbeutelmaschine mit einer 

Einrichtung zur Erzeugung von Perforatio- 
nen in einer ebenen Folienbahn; 

Figur 6 in einer Draufsicht die SchweiBflache einer 
15 Langssiegelbacke zur Erzeugung einer 

Langsnaht wie beim Beutei der Figur 1 ; 

Figur 7 in einem Schnitt entlang der Linie BB der 
Figur 6 die Langssiegelbacke der Figur 6, 
20 sowie 

Figur 8 in einer Draufsicht einen Siegefrandbeutel 
mit einem Entluftungskanal in seiner Kopf- 
naht. 

25 

Ein Beutei 1 ist als Schlauchbeutel 2 ausgestattet 
(Figur 1). Er weist eine Bodennaht 3. eine Kopfnaht 4 
und eine senkrecht zur Bodennaht 3 und zur Kopfnaht 4 
verlaufende. als Oberlappungsnaht 5 ausgestaltete 

30 Langsnaht 6 auf. Die Langsnaht 6 ist aus zwei geraden. 
zueinander parallelen und parallel zum Beutelrand 7 
verlaufenden SchweiBnahten 8, 9 gebildet Wahrend 
die eine SchweiBnaht 8 durchgehend ist, ist die andere 
SchweiBnaht 9 von einem nicht verschweiBten Bereich 

35 10 unterbrochen. Die SchweiBnahte 8. 9 begrenzen 
einen Entluftungskanal 11, durch den Luft aus dem 
Innern des Beutels 1 uber eine Entluftungsstelle 12 aus 
dem Beutei 1 gebracht werden kann. Als Entluftungs- 
stelle 12 sind vier Lecher 13 in der Beutetwand 14 vor- 

40 gesehen. Die Oberlappungsnaht 5 weist also die 
SchweiBnahte 8, 9, den Entluftungskanal 1 1 und die 
Entluftungsstelle 12 auf. Der Beutei 1 besteht aus einer 
thermopiastischen Monofolie 15. 

Der Beutei 1 wird mittels einer Langssiegelbacke 

45 1 6 bzgl. seiner Langsnaht 6 verschweiBt (Figur 6. Figur 
7). Die SchweiBflache 17 der Langssiegelbacke 16 
weist zwei gerade SchweiBstege 18. 19 auf. Ein 
SchweiBsteg ist durchgehend. der andere SchweiBsteg 
19 ist unterbrochen. Der durchgehende SchweiBsteg 

so 18 erzeugt die durchgehende SchweiBnaht 8 und der 
unterbrochene SchweiBsteg 19 die unterbrochene 
SchweiBnaht 9. Die Erzeugung der SchweiBnahte 8. 9 
erfolgt also ohne zusatzliche SchweiBbacken und ohne 
zusatzlichen Zeitaufwand im Vergleich zu einer her- 

55 kflmmlichen Schlauchbeutelerzeugung. 

Beim Ausfuhrungsbeisptel der Figur 2 weist die 
unterbrochene SchweiBnaht 9 mittig den unverschweiB- 
ten Bereich 10 auf. Es sind hier zwei Entluftungsstellen 
12 vorgesehen. Jede Entluftungsstelle 12 hat zwei 
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LCcher 13 und liegt zwischen den SchweiBnahten 8, 9 
an einem Beuelrand 20. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 3 und 4 ist 
als Entluftungsstelle 12 eine nicht verschweiBte Stelle 
21 in der geraden SchweiBnaht 8 vorgesehen. Die Luft 5 
veriaBt uber den nicht verschweiBten Bereich 10 der 
SchweiBnaht 9, den Entluftungskanal 11 und die nicht 
verschweiBte Stelle 21 den Beutel 1. Die Stelle 21 ist 
enger als der Bereich 1 0. Die ausstr6mende Luft nimmt 
etwas von dem staubigen Produkt, welches sich im w 
Beutel 1 befindet, mit. Infolge der groBen Lange des 
Entluftungskanals 1 1 und der Enge der Stelle 21 ist es 
unwahrscheinlich, daB eine nennenswerte Menge an 
Produkt den Beutel 1 uber die Stelle 21 veriaBt. 

Ein Schlauchbeutel 2 analog der Figuren 1 bis 4 is 
kann mit einer herkemmlichen vertikalen Schlauchbeu- 
telmaschine 22 hergesteilt werden (Figur 5). Hierbei 
wird eine ebene Foiienbahn 23 von einer Vorratsrolle 24 
mitt els eines Abzugs 25 abgezogen und weitertranspor- 
tiert. Die ebene Foiienbahn 23 wird uber eine Umlenk- 20 
rolle 26 einer Umformeinrichtung 27 zugefOhrt und dort 
zu einem Folienschlauch 28 geformt. Der Folien- 
schlauch 28 wird mittels SchweiBnahten 3, 8, 9 langs 
und bodenseitig verschweiBt, durch eine Fulleinrichtung 
29 befullt, und mittels einer Kopfnaht 4 verschlossen. 25 
Die LangsverschweiBung erfolgt mittels einer gegen 
den Folienschlauch 28 und die rohrfOrmige FGIIeinrich- 
tung 29 wirkenden Langssiegelbacke 16. Die Erzeu- 
gung der Kopfnaht 4 und der Bodennaht 3 geschieht mit 
gegeneinander beweglichen Querbacken 30, 31. Eine 30 
der Querbacken 31 enthait ein Stechmesser 32, urn den 
erzeugten, befullten Beutel 33, der ein Schlauchbeutel 
2 ist, vom Folienschlauch 28 abzutrennen. Die 
SchweiBnahte 8, 9 und der Entluftungskanal 11 werden 
mit der Langssiegelbacke 16 (Figur 6, Figur 7) als einzi- 35 
gem SchweiBwerkzeug 34 hierfur erzeugt. 

Zur Erzeugung der LGcher 13 der Entluftungsstelle 
12 wird die Foiienbahn 23 direkt vor ihrer Umformung 
an der Verpackungsmaschine 35 mit aquidistanten Per- 
forierungen 36 versehen. Jeweils ein Zinken 37 einer 40 
Stechgabel 38 erzeugt ein Loch 13 der Perforierung 36 
in der Foiienbahn 23. 

Ein erf indungsgemaBer Beutel 1 kann auch als Sie- 
gelrandbeutel 39 mit Randnahten 40, 41 und einer 
Kopfnaht 4 ausgestaltet sein (Figur 8). Die SchweiB- 45 
nahte 8, 9, die den Entluftungskanal 1 1 begrenzen, sind 
in der Kopfnaht 4 vorgesehen. Die Lange des Entluf- 
tungskanals 1 1 ist lediglich durch die Lange der Siegel- 
nahte 8, 9 begrenzt. Ein unverschweiBter Bereich 10 
und eine unverschweiBte Stelle 21 erlauben der Luft so 
des Innenraums des Beutels 1 ein AusstrOmen. Die 
Folie des Beutels 1 ist eine Laminatfolie 42. 

PatentansprOche 

55 

1. Beutel mit mindestens einer Entluftungsstelle, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel (1) ent- 
lang einer geraden, parallel zum Beutelrand (7, 20) 
verlaufenden SchweiBnaht (8) eine weitere, von 



einem nicht verschweiBten Bereich (10) unterbro- 
chene SchweiBnaht (9) aufweist, und daB zwischen 
den SchweiBnahten (8, 9) mindestens ein Entluf- 
tungskanal (11) vorgesehen ist, der zu mindestens 
einer Entluftungsstelle (12) fuhrt. 

2. Beutel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB der Beutel (1) als Schlauchbeutel (2) mit einer 
Bodennaht (3), einer Kopfnaht (4), und einer senk- 
recht zur Bodennaht (3) und Kopfnaht (4) verlaufen- 
den, als Oberlappungsnaht (5) ausgestalteten 
Langsnaht (6) ausgestaltet ist. 

3. Beutel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB der Beutel (1) als Siegelrandbeutel (39) mit 
Randnahten (40, 31) und einer Kopfnaht (4) ausge- 
staltet ist. 

4. Beutel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Oberlappungsnaht (5) die gerade SchweiB- 
naht (8), die unterbrochene SchweiBnaht (9), den 
Entluftungskanal (11) und die Entluftungsstelle (12) 
aufweist. 

5. Beutel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SchweiBnahte in der Kopfnaht Oder der 
Bodennaht vorgesehen sind. 

6. Beutel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SchweiBnahte (8. 9) in der Kopfnaht (4) 
Oder mindestens einer Randnaht (40, 41) vorgese- 
hen sind. 

7. Beutel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB als Entluftungsstelle (12) ein Loch (13) in der 
Beutelwand (14) vorgesehen ist. 

8. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Entluftungsstelle (12) eine unverschweiBte 
Stelle (21) in der geraden SchweiBnaht (8) vorge- 
sehen ist. 

9. Beutel nach Anspruch 1, Anspruch 7 oder 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
unterbrochene SchweiBnaht (9) mittig den unver- 
schweiBten Bereich (10) aufweist, und daB minde- 
stens eine Entluftungsstelle (12) vorgesehen ist, 
die zwischen den SchweiBnahten (8, 9) an einem 
Beutelrand (20) liegt. 

10. Beutel nach Anspruch 1, Anspruch 7 oder 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet daB die 
Lange des Entluftungskanals (1 1) durch die Lange 
einer Siegelnaht (8, 9) begrenzt ist. 

11. Beutel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Beutel (1) aus einer thermoplastischen 
Monofolie (15) besteht 
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12. Vertahren zur Herstellung eines Beutels des 
Anspruchs 1, wobei eine ebene Folienbahn (23) an 
einer Umformeinrichtung (27) umgeformt, teilweise 
mittels SchweiBnahten (3, 8, 9) verschweifit, durch 
eine Fulleinrichtung (29) befuilt, mittels einer weite- 5 
ren SchweiBnaht (4) restverschweiBt und zur 
Abtrennung des befuilten, verschlossenen Beutels 
(33) von der Folienbahn (23) durchtrennt wind, 
dadurch gekennzeichnet, da 6 wahrend der Erzeu- 
gung einer den Beutel (33) verschweiBenden, gera- w 
den SchweiBnaht (8) der Entluftungskanal (11) 
mittels einer zweiten, den EntiOftungskanal (11) 
begrenzenden SchweiBnaht (9) mit einem einzigen 
SchweiBwerkzeug (34) erzeugt wird. 

15 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine mit aquidistanten Perforierun- 
gen (36) als EntlOftungsstellen (12) vorgestanzte 
Folienbahn (23) umgeformt und verschweiBt wird. 

20 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorstanzung der Folienbahn (23) 
direkt vor ihrer Umfbrmung an einer Verpackungs- 
maschine (35) erfolgt. 

25 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beutel nach seinem Befallen und 
VerschweiBen mit mindestens einem Loch verse- 
hen wird. 
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